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De uitvinding heeft betrekking op een verster- 
kingslaag voor door middel van vacuumtechniek te vormen 
5 composieten, welke laag in hoofdzaak bestaat uit een 
versterkingsmateriaal, en voor een kleiner gedeelte uit 
in hoofdzaak in de richting van het harstransport gele- 
gen, in doorsnede in hoofdzaak vormvaste en in hoofdzaak 
ronde transportdraden, voor het daarlangs geleiden van de 
10 hars . 
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UXTTREKSEL 



B. V. d. I.E. 
3 0 AUG. 1999 



VERSTERKINGSLAAO VOOR GEBRUIK IN DOOR MIDDEIT 
VAN VACUUMTECHNIEK TE VORMEN COMPOSIETEN 



De onderhavige uitvinding heeft betrekking op 
een versterkingslaag voor door middel van vacuum techniek 
te vormen composieten, alsmede op een samenstel van 
versterkingslagen en de versterkingslaag bevattende 
5 composieten. 

Vacuumtechnieken worden gebruikt om composieten 
te maken in een gesloten malsysteem. De mal wordt middels 
een kleine opening aan een uiteinde van de mal vacuum 
gezogen, terwijl aan het andere uiteinde via een kleine 

10 opening de hars wordt aangevoerd. Door de onderdruk in de 
mal zal de hars de mal vullen. 

Bij dergelijke technieken worden meestal vrij 
eenvoudige mallen toegepast . In sommige gevallen bestaan 
dergelijke mallen slechts uit een ondermal met een afdek- 

15 folie. Bij het vacuum zuigen van de mal ontstaat een 

buitendruk van ongeveer 1 bar op de mal. Wanneer de mal 
gedeeltelijk flexibel is, zoals wanneer een afdekfolie 
als bovenmal wordt toegepast, wordt deze druk eveneens 
uitgeoefend op de in mal aanwezige versterkingslaag. 

20 Doordat de mal als het ware samenklapt en hierbij ook de 
versterkingslaag samengedrukt wordt, wordt in veel geval- 
len het harstransport bemoeilijkt of zelfs belet. 

Omdat de vacuiimtechniek gebruikt kan worden met 
relatieve lage malkosten is het een interessante methode . 

25 Om toch gebruik te kunnen maken van deze vacuumtechniek 
met deze eenvoudige mallen wordt thans gebruik gemaakt 

van--zogenaamde--'*iDieeder*s-'*-T— Dit— zl-jn~tussen^^ 

tussen de versterkingslagen ingebracht worden om hars- 
transport alsnog toe te laten. Dergelijke "bleeders" zijn 

30 bijvoorbeeld continue glasmatten, die niet door de bui- 
tendruk op de mal en haar inhoud kunnen worden ingedrukt . 
Dergelijke "bleeders" zijn echter over het algemeen een 
storend element in het eindproduct omdat zij onnodig(e) 
dikte, gewicht, hars en materiaalverbruik veroorzaken. 

35 Bovendien laten zij een harsrijke plaats in het eind- 
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product achter, waardoor het gevaar van luchtinsluiting 
ontstaat . 

Het is derhalve het doel van de onderhavige 
uitvinding om een versterkingslaag te verschaffen, die in 
5 het bijzonder geschikt is voor het vormen van composieten 
door middel van vacuumtechniek . 

Dit wordt door de uitvinding bereikt door een 
versterkingslaag die in hoofdzaak bestaat uit een ver- 
sterkingsmateriaal en voor een kleiner gedeelte uit in 

10 hoofdzaak in de richting van het harstransport gelegen in 
doorsnede in hoofdzaak vormvaste en in hoofdzaak ronde 
transportdraden, voor het daarlangs geleiden van de hars. 
Vanwege de vormvastheid van de transportdraden worden zij 
door de buitendruk niet platgedrukt, maar behouden zij 

15 hun vorm. Gebleken is dat daardoor langs de draden vol- 
doende openingen overblijven om harstransport mogelijk te 
maken. De transportsnelheid ^ra^trde -ha^srs kan^ beinvloed; 
worden door de- % keu z e?- van, de draaddikt e enf-rdoor^^he t- aanit al 
draden . . 

20 De transportdraden^ kunnen in* lietzedfde^'^vrak 

gelegen zijn als de rest van het versterkingsmateriaal . 
Bij voorkeur vervangen zij in dat geval een gedeelte van 
dit materiaal, waardoor geen extra gewicht wordt toege- 
voegd. De uitvinding werkt echter eveneens wanneer de 

25 transportdraden tussen de verschillende lagen verster- 
kingsmateriaal gelegen zijn. 

Hoewel het probleem van het samengedrukt worden 
van het versterkingsmateriaal zich met verschillende 
typen versterkingsmateriaal kan voordoen, is het in het 

3-0-H3i"j-zonde r--eenr-problreem--iD± j-^ers t e^ 

minste ten dele de vorm heeft van in hoofdzaak parallel 
naast elkaar gelegen eindloze draden oftewel multifila- 
menten. Multif ilamenten zijn bundels van af zonderli jke 
draden die onderling binnen een bundel niet aan elkaar 

35 bevestigd zijn en ook niet in elkaar gedraaid zijn. 

Daardoor spreiden zij zich bij druk van buitenaf uit in 
een plat vlak. 



De vormvastheid van de transportdraden volgens 
de uitvinding kan op verschillende manieren bereikt 
worden. Zo is het mogelijk twee of meer getwijnde enkele 
draden toe te passen of een getorste enkele draad. Daar- 
5 naast kan vormvastheid ook worden bereikt door een op het 
gehele of gedeelteli jke oppervlak van de draad aange- 
brachte, in hoofdzaak stijve coating. Een dergelijke 
coating zorgt er opnieuw voor dat de draden niet kunnen 
worden samengedrukt . Hoewel het voor zich spreekt dat een 

10 coating over het gehele oppervlak het beste resultaat 
geeft, kan echter, om materiaal te sparen, eveneens 
volstaan worden met een coating in gedeelten met zodanige 
tussengelegen afstanden dat voldoende stijfheid aan de 
draden wordt verschaft om samendrukking daarvan onder een 

15 druk van ongeveer 1 bar tegen te gaan. Als coating kan 
bijvoorbeeld een lijm worden gebruikt of andere in de 
techniek van de textielbehandeling bekende apprets. 

Wanneer de transportdraden monofilament draden 
zijn, vormen zij reeds een geheel en kunnen om die reden 

20 niet platgedrukt worden. Een soortgelijk resultaat kan 
bereikt worden wanneer de transportdraden van een mantel 
voorzien zijn. Een dergelijke mantel kan bijvoorbeeld een 
breisel zijn of een vlechtwerk. Verder kan de vormvast- 
heid van de transportdraden eveneens worden verzekerd 

25 doordat zij onderdeel uitmaken van een structuur van 

draden die onder ling door een zodanige binding met elkaar 
verbonden zijn dat de ronde vorm van de transportdraden 
niet of nauwelijks verstoord kan worden. Voorbeelden van 
dergelijke structuren zijn bijvoorbeeld gaasweefsels of 

-3^— l-egsel-s-^^rv-a-a-rdd-gd-vod-gen^-^axri^^ 

Zowel de versterkingsmaterialen als de trans- 
portdraden volgens de uitvinding kunnen gevormd zijn uit 
de gebruikelijke voor de wapening van kunststoffen toege- 
paste versterkingsmaterialen, zoals glas, koolstof, 

35 kevlar, vlas, andere plantaardige- of kunstvezels of 
combinaties daarvan. Het materiaal dat wordt toegepast 
voor de transportdraden, kan hetzelfde zijn als de rest 
van het versterkingsmateriaal of verschillend. Glas wordt 



als versterkingernateriaal en als materia=l 
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n.et behulp van de ..I^^IZZ ITZ" 

laa. ..leeder. ee„ co„peaiet ^elL trTderl" 

aantal voordelen T«r, worcien met eenv.groot 

20, in het .idden ^an lit Z ^^^^ "^^ =-^1* 

van net larnxnaat een ha»sri-HVo i = 

v«dt. in een dergelijke laag bestaat hL 

materiaal te fci»,.„ ^ »eraer fcan door hetzelfde 

rest van de '-n.portdraden ,1s voor de 

van ae laag voorkomen worden da^ h«<- ^ • ^ 
25 la^inaatvree^de stoffen bevat ^dat de r ""^'^^^''^^ 
vozgens de uitvinding bi^ voorkeTL "elx":::^::-^- 
van het verstf»-rH r,«^» • ^est 

versterkangsmateriaal vervangen zal rl^ ^ 
geen grotere dik^^» r,.,^ • v. ^, ^ composiet 

-dat ^o..eJT:^^:z::^r'"' ~ 

M-^e^draden_bi^^rke«-t^ ^= ^" 

^et ver.terkU„at:rrrr:rS^rr^- 

etd i~n";::t -eL"'„:rr: :r- 

gewicht van het t ' Wendien het 

S portdraden vo^geL T-,vrd ''' 

voorkomen dat bii til T T"^ voorkomen. Verder wordt 

"orden ingebrlht ^dat ""'"'''^ —Jerking kan 

3wx«acnc, Omdat een bleeder f =i 

grote dikte heeft kan ^ "'^^^^^ ^elf al een relatief 

eeft, kan m.nder echt versterking verschaf- 



fend materiaal worden gebruikt . De bleeder is gevormd uit 
kriskras liggende vezels, welke niet of nauwelijks ver- 
sterking in €€n richting geven. 

In deze aanvrage wordt met "composiet" bedoeld 
5 een materiaal waarin de dragende functie vrijwel geheel 
door het wapeningsmateriaal (versterkingsmateriaal) wordt 
overgenomen. De hars vervult hierin een afdichtende en 
voor samenhang en spanningsoverdracht f unctionerende rol . 

Onder "vacuiimtechniek" wordt verstaan het door 
10 middel van vacuum door een gesloten mal met daarin een of 
meer versterkingslagen heen zuigen van hars voor het 
vormen van een composiet. 

Een "versterkingslaag" is een samenhang verto- 
nende hoeveelheid versterkingsmateriaal. De term "ver- 
15 sterkingsmateriaal" wordt gebruikt voor de onderdelen 

waaruit een versterkingslaag bestaat, zoals multif ilamen- 
ten, glasrovings enz . 

De uitvinding zal verder worden verduideli jkt 
aan de hand van het hierna volgende voorbeeld. 

20 

VOORBEELD 

Vercreliikinq van h arstransport in verschillende typen 

versterkingsmateriaal 

1 . Proef opstelling 

De te testen langwerpige versterkingslaag werd 
tussen een tweetal als mal fungerende vellen folie ge- 
legd. De folievellen werden rondom afgedicht om vacuum 
zuigen van de mal mogelijk te maken. Aan het ene uiteinde 
van de mal werd een vacuum aangelegd, terwijl aan het 

ande^e— u-i^=reinde-4iar^s-H.-n-^^ 

lengterichting van de mal werd een meetlat aangelegd om 
de door de hars afgelegde af stand per tijdseenheid te 
kunnen bepalen, 

35 2. Versterkingmaterialen 

Als eerste vergeli jkingsmateriaal werd een 
samenstel van versterkingslagen vervaardigd uit zes lagen 
unidirectionele legsels, waarbij in de lengterichting 
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iedere laag een gewicht had van 1125 g/m^ glasrovings en 
in de dwarsrichting een gewicht van 75 g/m^ glasrovings. 
Hierop werd een glasmat van 50 g/m^ bevestigd. Een derge- 
lijk samenstel kan niet zonder meer door middel van 
5 vacuumtechnieken tot een composiet worden gevormd. Der- 
halve werd tussen de derde en de vierde laag unidirectio- 
nele legsels een continue glasmat van 450 g gelegd als 
"bleeder" . De dikte van deze continue mat was ongeveer 
0,8 mm. De dikte van iedere laag unidirectioneel legsel 
10 was 0,9 mm. 

Als tweede vergeli jkingsmateriaal werd het 
hierboven beschreven samenstel van versterkingslagen 
zonder de bleeder gebruikt . 

In het materiaal volgens de uitvinding werd in 
15 het hierbovengenoemde legsel van 1250 g/m^ 20 g/m^ glasro- 
ving vervangen door getwijnd glasgaren in de richting 
waarin het harstransport gestuurd moet worden moet. wor- 
den. Het legsel wordt door deze vervanging niet- noemens?-< 
waardig . vei^anderd . 

20 

3 . Resultaat 

Door het vergeli jkingsmateriaal met de vermelde 
(continue mat) bleeder kan met de vacuumtechniek de hars 
in 15 minuten over ongeveer 35 cm getransporteerd worden. 

25 Zonder de continue glasmat als bleeder blijkt het trans- 
port in 15 minuten slechts 10 cm te bedragen. 
Het harstransport in het materiaal volgens de uitvinding 
bedraagt 35 cm in 15 minuten. 

Uit het bovenstaande blijkt dat met veel minder 

-3-0— ma-beri-a-ai—op— eenvoudi-ge— wi^-ze~vo±gens— ^ 

ten minste even goed resultaat verkregen kan worden als 
wanneer een bleeder wordt toegepast . 



CONCLUSIES 



1. . Versterkingslaag voor door middel van va- 
cuumtechniek te vormen composieten, welke laag in hoofd- 
5 zaak bestaat uit een versterkingsmateriaal , en voor een 
kleiner gedeelte uit in hoofdzaak in de richting van het 
harstransport gelegen, in doorsnede in hoofdzaak vormvas- 
te en in hoofdzaak ronde transportdraden, voor het daar- 
langs geleiden van de hars . 
10 2. Versterkinglaag volgens conclusie 1/ met het 

kenmerk, dat de transportdraden in hetzelfde vlak gelegen 
zijn als de rest van het versterkingsmateriaal. 

3. Versterkinglaag volgens conclusie 1 of 2, 
met het kenmerk, dat de transportdraden tegen een of 

15 beide zijden van de versterkingslaag aan gelegen zijn. 

4. Versterkingslaag volgens conclusies 1-3, met 
het kenmerk, dat het versterkingsmateriaal tenminste ten 
dele de vorm heeft van in hoofdzaak parallel naast elkaar 
gelegen eindloze draden oftewel multif ilamenten. 

20 5. Versterkingslaag volgens conclusies 1-4, met 

het kenmerk, dat de vormvastheid van de transportdraden 
wordt bereikt doordat zij bestaan uit twee of meer ge- 
twijnde enkele draden. 

6. Versterkingslaag volgens conclusies 1-4, met 
25 het kenmerk, dat de vormvastheid van de transportdraden 

wordt bereikt doordat zij bestaan uit getorste enkele 
draden . 

7. Versterkingslaag volgens conclusies 1-4, met 
het kenmerk, dat de vormvastheid van de transportdraden 

3"0 wordt JDereiTct doordat zi"j bestaan uit een op hec gehele 
of gedeelteli jke oppervlak van de draad aangebrachte coa- 
ting. 

8. Versterkinglaag volgens conclusie 7, met het 
kenmerk, dat de coating een lijm is. 

35 9. Versterkingslaag volgens conclusies 1-4, met 

het kenmerk, dat de vormvastheid van de transportdraden 
wordt bereikt doordat zij monof ilamentdraden zijn. 
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10, Versterkingslaag volgens conclusies 1-4, 
met het kenmerk, dat de vormvastheid van de transportdra- 
den wordt bereikt doordat zij van een mantel voorzien 
zijn, 

5 11. Versterkinglaag volgens conclusie 10, met 

het kenmerk, dat de mantel bestaat uit een breisel . 

12. Versterkinglaag volgens conclusie 10, met 
het kenmerk, dat de mantel bestaat uit een vlechtwerk. 

13. Versterkingslaag volgens conclusies 1-4, 

10 met het kexmerk, dat de vormvastheid van de transportdra- 
den wordt bereikt doordat zij onderdeel uitmaken van een 
structuur van draden die onderling door een zodanige 
binding met elkaar verbonden zijn dat de ronde vorm van 
de transport draden niet of nauwelijks verstoord kan 

15 worden. 

14. Versterkingslaag volgens conclusie 13, met 
het kenmerk, dat de vormvastheid van de transportdraden 
wordt bereikt doordat zij onderdeel uitmaken van een 
gaasweef sel . 

20 15. Versterkingslaag volgens- conclusies 13, met 

het kenmerk, dat de vormvastheid van de transportdraden 
wordt bereikt doordat zij onderdeel uitmaken van een 
legsel vervaardigd volgens de Rachel techniek. 

16. Versterkingslaag volgens een der voorgaande 
25 conclusies, met het kenmerk, dat de transportdraden zijn 

gevormd uit glas, koolstof , kevlar, vlas, andere plant - 
aardige- of kunstvezels of combinaties daarvan. 

17. Versterkingslaag volgens een der voorgaande 
conclusies, met het kenmerk, dat het versterkingsmateri- 

3 0 aal is gevormd uit glas, koolstof, kevlar, vlas, andere 
plantaardige- of kunstvezels of combinaties daarvan. 

18. Versterkingslaag volgens een der voorgaande 
. conclusies, met het kenmerk, dat de transportdraden zijn 

vervaardigd van hetzelfde materiaal als het versterkings- 
35 materiaal waaruit de rest van de laag bestaat. 

19. Samenstel van versterkingslagen, omvattende 
tenminste een versterkingslaag volgens een der voorgaande 
conclusies . 



20. Composiet, bestaande uit tenminste €&n in 
hars ingebedde laag volgens conclusies 1-18 of een samen- 
stel volgens conclusie 19 . 



